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(57) Zusammenfassung: Ein Verfahren zurn Herstelten von J^^^ £^ 

Hohikorpereiementen, wie Mutterelemente, zur Anbrin- ^~ \ ~~\ 

gung an ublicherweise aus Blech bestehenden Bauteilen, jA \ 

insbesondere zur Hersteflung von Hohtkorperelementen V^--^*\ 
mit einem zumindest im Wesentlichen quadratischen Oder jr 

rechteckigen Aufienurnriss durch Ablangung einzeiner Ele- As j 

mente von einem in Form einer Profilstange oder eines Wi- \^-~^ // S 

ckels voriiegenden Profil nach vorheriger Stanzung von L6- ^^"^^^^ // / 

chern in das Profil, gegebenenfalls mit anschliefcender Af yS 

Ausbildung eines Gewindezylinders unter Anwendung ei- / 1 

nes Foigeverbundwerkzeugs mit mehreren Arbeitsstatio- r^J^^_^^ / 
nen, m denen jeweiiige Bearbe&ungen durchgefuhrt wer- V f ? ^T^"^--^ y 
den, kennzeichnet sicb dadurch ays, dass in jeder Arbeits- 5 / 

station fy r das Profil bzw. fur mehrere nebeneinander ange- fi JT^ 

ordnete Profile jeweits zwei Bearbettungen fur jeden Hub 3 
des Foigeverbundwerkzeugs gleichzeitig durchgefuhrt wer- 
den. Auch werden ein Hohlkorperelement sowie ein Folge- 
verbundwerkzeug beansprucht 
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Beschreibung 

[0001] Die voriiegende Erfindung betrifft ein Verfah- 
ren zur Herstellung von Hohlkorperelementen, wie 
Mutterelemente, zur Anbringung an ublicherweise 
aus Blech bestehenden Baufesfen, insbesondere zur 
Herstellung von Hohlkorperelementen mit einem zu- 
mindest im Wesentiichen quadratischen oder rechte- 
ckigen Au&enumriss durch Ablangung einzelner Ele- 
mente von einem in Form einer Profifstange oder ei- 
nes Wickels vorliegenden Profil nach vorheriger 
Stanzung von Lochern in das Profil, gegeben entails 
mit ansehlieteender Ausbifdung eines Gewindezylin- 
ders unter Anwendung ernes Folge verb und werk- 
zeugs mit mehreren Arbeitsstationen, in denen jewei- 
lige Bearbeitungen durchgefuhrt werden. Weiterhin 
betrifft die voriiegende Erfindung ein Profil zur An- 
wendung in einem solchen Verfahren, Hohlkorperele- 
mente, die nach dem Verfahren hergestellt werden 
sowie ein Folgeverbundwerkzeug zum Durchfuhren 
des Verfahrens. 

Stand der Technik 

[0002] Ein Verfahren der eingangs genannten Art 
sowie entsprechende Hohlkorperelemente sind bei- 
spieisweise aus der WO 01/72449 A2 bekannt Ein 
ahnliches Verfahren ist auch aus der US-A-4 ,971499 
bekannt. Rechteckige Hohfkorperelemente werden 
auch von der Firma Profil Verbindungstechnik GmbH 
& Go. KG in Deutschland unter der Bezeichnung 
Hf-Rechteckmutter verkauft. 

Aufgabenste!lung 

[0003] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, 
das Verfahren der eingangs genannten Art so welter 
zu entwickeln, dass Hoh I korpe rei erne nte, insbeson- 
dere rechteckige Muttereie mente, preisgunstig her- 
gestellt werden konnen. Ferner sollten die Hohlkor- 
perelemente mechanische Eigenschaften haben F die 
denen der Hohlkorpereiemente, die nach der WO 
01/72449 A2 oder nach dem deutschen Gebrauchs- 
muster 202 05 192.7 hersteilt warden, mindestens 
ebenburtig sind, beispieisweise eine hohe Auszieh- 
kraft, eine ausgezeichnete Verdrehsicherheit und die 
daruber hinaus eine herabgesetzte Kerbwirkung zei- 
gen f so dass die Ermudungseigenschaften von Zu- 
sammenbauteiien, bestehend aus einem ublicher- 
weise aus Blech bestehenden Bautefl und an diesem 
angebrachte Hohikorpereiemente, auch unter dyna- 
mrschen Lasten verbessert werden. 

[0004] Zur Losung dieser Aufgabe wird verfahrens- 
nnaftig so vorgegangen, dass in jeder Arbeitsstation 
fiir jedes Profil jeweils zwei Bearbeitungen fur jeden 
Hub des Folgeverbundwerkzeugs gleichzeitig durch- 
gefuhrt werden. 

[0005] Bei diesem Verfahren kann das verwendete 



Profil beispieisweise eine Form aufweisen, die be- 
reits aus der WO 01/72449 oder aus der DE Gbrn 202 
05 192.7 bekannt ist, zum Beispiel ein Profil, das im 
Querschnitt zumindest im Wesentiichen rechteckig 
ist, mit auf der spaterdem Bautei! zugewandten Seite 
zwei voneinander einen Abstand aufweisenden, par- 
allel zu den Langsseiten des Profils verlaufenden und 
im Querschnitt ebenfalis zumindest im Wesentiichen 
rechteckigen Balken, die durch eine im Vergleich zu 
den Balken breitere, im Querschnitt rechteckige Nut 
voneinander getrennt bzw. gebildet sind, die eine Tie- 
fe aufweist, welche der Hohe der jeweiiigen Bafken 
zumindest im Wesentiichen entspricht Die innere 
Seitenflachen der Balken des Profils konnen senk- 
recht zur Unterseite des Profits stehen oder die Bal- 
ken konnen jewels auf der inneren Seite eine schrag 
gestellte Flanke aufweisen, welche eine Hinter- 
schneidung bildet Ferner konnte ein Profil gewahlt 
werden, bei dem die zwei Balken durch jeweNige Nu- 
ten begrenzt bzw. gebildet sind, die ebenfalis parallel 
zu den Langsseiten des ProHls verlaufen, einen zu- 
mindest im Wesentiichen rechteckigen Querschnitt 
aufweisen sowie eine Tiefe haben, die der Hohe der 
jeweiiigen Bafken entspricht, wobei die eine Seite der 
Nut, die eine innenflanke des jeweiiigen Baikens bil- 
det und auch die zweite Seite jeder Nut schrag ge- 
stelit sind, so dass ein schwalbenschwanzartiger 
Nutquerschnltt voriiegt, Auch kornmen Ausbiidungen 
in Frage, bei denen die Seitenflachen der Nuten 
senkrechtzur Unterseite des Profils stehen, d.h. kei- 
ne Hinterschneidungen bilden, 

[0006] Egai } welche konkrete Form fur das Profil ge- 
wahlt wird, fuhrt die Herstellung in Arbeitsschritten, 
bei denen fur jedes Profil immer zwei Bearbeitungen 
in einer Station durchgefuhrt werden, dazu, dass die 
Produktivitat der Herstellungsaniage verdoppelt wird, 
ohne dass der Aufwand fur die Herstellung des Fol- 
geverbundwerkzeugs in einem Ausmaft steigt, das 
nicht mehr vertretbar ware. Zwar wird durch die Ver- 
dopplung von Arbeitsefementen ein gewisser Mehr- 
aufwand erforderiich, dieser lasst sich aber uber ent- 
sprechende Fertigungszahien ohne weiteres relativ 
fruh amortisieren, 

E0007] Es 1st zwar mogiich, in einem Folgeverbund- 
werkzeug mehrere Profile parallel zu bearbeiten, dies 
istalierdings nicht unbedingt vorzuziehen, da bei auf- 
tretenden Problemen mit einem Profil bzw. mit der 
Bearbeitung eines Profils, das gesamte Folgever- 
bundwerkzeug bis zur Behebung der Storung ange- 
haften werden rnuss, wodurch erhebliche Produkti- 
onseinbuften entstehen konnten. Nichtsdestotrotz 
lasst sich die voriiegende Erfindung auch auf ein Fol- 
geverbundwerkzeug ausdehnen, das mehrere Profile 
gleichzeitig bearbeitet. 

[0008] Besonders bevorzugte Ausfuhrungen des er- 
findungsgemaften Verfahrens, der erfindungsge ma- 
Ben Hohikorperelemente sowie des erfindungsgema- 
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£en Folgeverbundwerkzeugs lassen sich den weite- 
ren Patentanspruchen entnehmen. 

[0009] Besonders gunstig bei dem erfindungsge ma- 
ker* Verfahren bzw„ bei der erflndungsgemafcen Aus- 
ftihrung des Folgeverbundwerkzeugs ist, dass die 
Anzahl der Arbeitsstationen, in denen eine Zunahme 
der Lange des Profits durch die erfolgte Bearbeitung 
zu befurchten ist, auf zwei oder maximal drei be- 
schrankt werden kann, namlich die Schritte des 
Du rchsetzvorgangs sowie des Lochvorgangs und 
des gegebenenfalls getrennt vorgesehenen Napfvor- 
gangs, wobei der Napfvorgang sich mit dem Durch- 
setzvorgang und/oder mit dem Lochvorgang kornbs- 
nieren iasst Dadurch, dass eine ausgepragte Lan- 
gung des Profils wahrend der Bearbeitung nicht rnehr 
zu befurchten ist, fuhrt dies zu einer Verbesserung 
der Zuverfassigkett des Folgeverbundwerkzeugs so- 
wie zu einer Veremfachung desselben. Ferner kann 
das Folgeverbundwerkzeug erfindungsgernaft so 
ausgelegt werden, dass dem Profil gewisse Ausdeh- 
nungsmoglichkeiten in die Hone bzw. in die Breite 
eingeraumt werden, die das Problem der Langung 
weiter herabsetzen, die Auslegung des Folgever- 
bundwerkzeug welter vereinfachen und letztendlich 
auch keinerlei Nachteiie bei den fertig gestellten 
Hohlkorperelementen mit sich bringen. Weitere Vor- 
teile des erfindungsgemaften Verfahrens, der erfm- 
dungsgemaften HoNkorpereiernente sowie des erfin- 
dungsgemaB verwendeten Folgeverbundwerkzeug 
lassen sich den Figuren und der anschlieflenden Fi- 
gurenbeschreibung entnehmen. 

[0010] Die Figuren zeigen: 

[0011J Fia. 1 eine erste Ausfuhrung eines Profils, 
das an sich aus der WO 01/72449 bekannt ist, das 
aberzum Zwecke der vorliegenden Erfindung in ei- 
nem Folgeverbundwerkzeug entsprechend der 
verarbeitet wird, wobei die 

[0012] Fig. 2 eine in Bewegungsrichtung des Profils 
geschnlttene Darstellung eines Folgeverbundwerk- 
zeugs wiedergibt, 

[0013] Fig, 3 eine vergrdfterte Darstellung des Fol- 
geverbundwerkzeugs der Fig. 2 im Bereich der Ar~ 
beitsstationen, 

E0014] Fia. 4 eine Darstellung entsprechend der 
Fjh&J:, jedoch eines alternation Folgeverbundwerk- 
zeugs, 

[0015] Fla. 5 eine vergrofterte Darsteilung der Ar- 
beitsstationen des Folgeverbundwerkzeugs der 

[0016] Fig, 8A -F verschiedene Schritte der Herstel- 
lung eines Hohlkorperelements aus dem Profil der 
Fig. 1 in etnem erfindungsgernaften Folgeverbund- 



werkzeug, wobei nur die wesentlichen Teile der ein~ 
zelnen Arbeitsstationen gezeigt sind, 

[0017] Fki. 7 A ein alternatives Profil, das fur sich 
aus der DE Gbm 20205192.7 bekannt ist, 

[0018] Flg.__7B »Fj£LJB Darsteliungen eines erfin- 
dungsgemaften Funktionselements, das erflndungs- 
gemaa aus dem Proffi der Fig. 7 A hergestelit wird, 
die 

[0019] Fla. 8A -E die einzelnen Herstellungsschritte 
fur das Funktionselement der Fig. 7B-Fla, 7D> 

[0020] Fig, 9 eine Darstellung der Arbeitsstationen 
ernes Folgeverbundwerkzeugs, das zur Durchfiih- 
rung Hgg Verfahrens oemaR Fig. SA -Fia. SQ verwen- 
det wird, 

[0021] Fig. 10A -C eine Matrize, die zur Anbringung 
des Funktionselements gemafc Fig. 7B-Fiq. 7D ver- 
wendet werden kann, wobei d*e Matrize der Matrize 
gemaft Fig. 6 des deutschen Gebrauchsmusters 
20205192.7 sehr ahnljch ist, 

[00221 Fig, 11A-C eine weitere Darstellung des er- 
findungsgema&en Elements, das unter Anwendung 
des Profils gemafc Fto. 1 hergestelit wird, 

[0023] Fi g. 12A -D die einzelnen Herstellungsschrit- 
te zur Hersteflung des Funktionselements gemafc 
Fig. 11A -C, 

[0024] Fia. 13A- E eine Variante der Herstellung des 
Funktionselements gemafe Fig, 1 1A-C, 

[0025] Fia. 14A -E ein weiteres alternatives Verfah- 
ren zur Herstellung des Funktionselements gemaft 
Fig. 11A-C> 

[0026] Fig. 15 ebenfalis ein weiteres alternatives 
Verfahren zur Herstellung des Funktionselements 
gemafl Fig, 11A-C, 

[0027] Fig, 1 6 ein weiteres em'ndungsgema&es 
Profil, 

[0028] Fig. 17A -E ein aus dem Profil gemaG, Fia. 16 
hergestelltes erfindungsgemaftes Funktionselement, 

[0029] Fj^> 18A-D die einzelnen Schritte bei der 
Herstellung des Funktionselements der Fia. 17A-C. 

[0030] Fia. 19A -E eine Matrize zur Anbringung des 
Funktionselements gema& FBq. 17A- C an ein Blech- 
teil und entsprechen im Wesentlichen der Matrize ge- 
rnafc Fla. 12A und Fig. 12B der DE Gbm 
20205192.7, 

[0031] Fig, 20A -C ein weiteres erfindungsgemaa 
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herstellbares Funktionselement, das der Ausfuhrung 
gemaft Fig. 9A-E der WO 01/72499 entspricht, 

[0032] Fla, 21A -B das Funktionselement gernaft 
Fig. 20A-Fiq, 20C an einem Blechteil befestigt, 

[0033] Fla. 22A-D einen Profilstreifen unmitielbar 
vor und nach Abtrennung eines einzeinen Hohlkor- 
perelements mit Kerben an den Trennstellen zwi- 
schen den einzeinen Elementen, 

[0034] Fig, 23A-G das Hohlkorperelement, das un- 
ter Anwendung des Streifens gema& Fleg. 22A- D her- 
gesteilt wird, 

[0035] Flo. 24A -D eine Darstellung eines weiteren 
Profiistreifens unrnittelbar vor und nach Abtrennung 
eines einzeinen Hohlkorperelements vom Profilstrei- 
fen, wobei Langldcher an den Trennstellen zwischen 
benachbarten Hohlkorperelementen vorgesehen 
sind und 

[0036] F*q^25A-C das mit dem Profilstreifen gema£ 
F'm, 24A- D hergestellte Hohlkorperelement, 

[0037] Fks. 26A-E verschiedene Darsteilungen ei- 
nes weiteren erfindungsgemaften Hohlkorperele- 
ments, wobei Fia. 25A eine Ansicht von unten ent- 
sprechend dem Pfeil XXVIA der F^28E, die 
Fi g, 2$B eine Seitenansicht des Elements gemafc 
Fjq, 26A entsprechend der Betrachtungsebene XX- 
VIB-XXVIB, die Fig. 26C eine Schnittdarsteliung ent- 
sprechend der Schnittebene XXVIOXXVIC der 
Faa. 26A und die fm. 26D und Fig. 26E zwei pers- 
pektivische Darsteilungen etnma! schrag von oben 
kommend fFia. 28D) und einmai schrag von unten 
kommend (Fi g, 28 E) gesehen, zeigen, 

[0038] F}q. 27A-B zwei unterschiedliche, teiiweise 
geschnittene Darsteilungen eines Zusammenbau- 
teils bestehend aus einem Hohlkorperelement ent- 
sprechend den Fig. 2SA -Ffq. 26E und einem Blech- 
teil, und zwar einmai von oben gesehen (fm^SZA) 
und einmai von unten gesehen ( Fla. 27B ). 

Ausfuhrungsbeispiel 

[0039] Fia. 1 zeigt einen Abschnitt eines langlichen 
Profils, das an sich aus der WO 01/72499 bekannt ist 
und das, wie auch die anderen Profile, die in dieser 
Anmeldung beschheben sind und auch weitere ver- 
gieichbare Profile, die in einem Folgeverbundwerk- 
zeug 10 bearbeitet werden, um Hohlelemente, bei- 
spieisweise Mutterelemente mit im Wesentiichen 
rechteckiger oder quadratischer Form, herzustellen, 
Wenn die Hohleiemente als Mutterelemente realisiert 
werden soflten, muss ein Gewinde in das Loch des 
Hohlkorperelements eingeschnitten bzw. hergestellt 
werden. Dies erfolgt ublicherweise auRerhalb des 
Foigeverbundwerkzeugs in einer gesonderten Ma- 



schine. Ferner besteht die Moglichkeit, das Gewinde 
erst nach Anbringung des Hohlkorperelements an ein 
Blechteil herzusteiien, beispieisweise mitteis einer 
Gewinde formenden oder Gewinde schneidenden 
Schraube. Ferner ist es nicht notwendig, ein Gewinde 
im Hohlkorperelement vorzusehen, sondern die Lo- 
chung des Hohlkorperelements konnte als glatte 
Bohrung zur drehbaren Lagerung einer Welle oder 
ais Steckaufnahme zur Aufnahme eines Steckstifts 
dienen, 

[0040] Ein erstes Folgeverbundwerkzeug, das zur 
Herstellung von Hohlkorperelementen aus dem Profil 
der Fig. 1 oder einem ahniichen Profil dient, ist in 
Fin. 2 im Langsschnitt gezeigt, wobei der Langs- 
schnitt durch die Mitte des Profits vorgenommen ist. 

[0041] Man sieht aus Fig. 2 eine untere Platte 12, 
die ublicherweise an einem Pressentisch befestigt 
wird, entwader direkt oder indirekt uber eine nicht ge- 
zeigte Zwischenpiatte. Die untere Platte 12 tragt 
mehrere Sauien 14, vier in diesem Beispiel, von de- 
nen zwei ersichtlich sind, namlich die zwei Sauien, 
die hinier der Schnittebene iiegen. Oberhalb der Sau- 
ien befindet sich eine weitere Platte 16, die ublicher- 
weise an der oberen Werkzeugpiatte der Presse oder 
an einer Zwischenplatte der Presse befestigt ist. An 
der Platte 16 sind Fuhrungen 18 angeschraubt (bei- 
spielsweise mitteis Schrauben, die hier nicht darge- 
stellt sind), wobei die Fuhrungen 18 ausgelegt sind, 
um entsprechend der Hubbewegung der Presse auf 
und ab an den Sauien 14 zu gieiten. Das Profil 1 wird 
in Pfeilrichtung 20 bei jedem Hub der Presse vorge- 
schoben, und zwar um einen Betrag, der die doppelte 
Langsabmessung L der einzeinen aus dem Profil her- 
gesellten Hohlkorperelemente betragt Man merkt, 
dass in der Darsteilung gemafc Fig. 2 und F|^3 das 
Profil 1 mit den Balken 2, 3 nach oben gerichtet durch 
das Folgeverbundwerkzeug gefuhrt wird. Wie aus 
der vergrofterten Darstellung des mittleren Bereichs 
des Folgeverbundwerkzeugs aus der Fta, 3 ersicht- 
lich ist, umfasst das Folgeverbundwerkzeug in die- 
sem Beispiel vier Arbeitsstationen A, B, C, D f in de- 
nen jeweils zwei Bearbeitungen bei jedem Hub der 
Presse gleichzeitig vorgenommen werden. 

[0042] tn der ersten Station A wird als erstes ein so 
genannter Durchsetzvorgang durchgefuhrt 

[0043] In der zweiten Arbeitsstation B wird ein Loch- 
vorgang durchgefuhrt und in der dritten Arbeitsstation 
C ein Napfvorgang. Schlieftlich wird in dervierten Ar- 
beitsstation D ein Abschiagstempel 22 verwendet, 
um zwei Hohlkorperelemente bei jedem Hub der 
Presse vom Profil 1 abzutrennen. Dabei schneidet 
die rechte Seite des Stempels das Profil an einer 
Trennstelle durch, die sich hinter dem ersten Hohl- 
korperelement, d.h. dem Hohlkorperelement 21 in 
Fig. 3 befindet sowie an einer Trennstelle hinter dem 
zweiten Hohlkorperelement 21V Das Folgeverbund- 
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werkzeug ist in den Fig. 2 und Fig, 3 in der geschlos- 
senen Stellung gezeigt, in der die zwei Hohlkorpere- 
lemente 21 und 21" gerade vorn Profil 1 abgetrennt 
wurden. Kurz vor dem Abschlagvorgang beruhrt die 
vordere Seite des Mutterelements 21 die Schragfla™ 
che 24 der rechtwinkligen Nocke 27, die von einer 
Schraubendruckfeder 26 nach unten gedrQckt wird. 
Der Vorschub des Profilstreifens druckt daher uber 
die schrag gestellte Flache der Nocke 27 diese nach 
oben, wodurch die Feder 26 komprimiert wird, Nach 
erfolgter Abtrennung des ersten Hohlkorperelements 
21 druckt die Nocke 27 auf der rechten Seite des 
Mutterelements 21 und kippt dieses in die geneigte 
Stellung, die auf der rechten Seite der F|^3 ersicht- 
Nch ist. Das Mutterelement 21 fallt dann auf eine Rut- 
sche aus dem Arbeltsbereich des Folgeverbund- 
werkzeugs und kann beispielsweise in der Position 
gemaR. Fig, 2 dann seitlich aus dem Folgeverbund- 
werkzeug herausgefuhrt werden, beispielsweise 
uber seine seitiiche Rutsche unter der Einwirkung 
von Schwerkraft oder mit einem Druckluftstoft usw. 

[0044] Das zweiie Hohlkorperelement 2T fallt durch 
ein Loch 28 in der Abschlagmatrize 30 und anschlie- 
fiend durch entsprechende Bohrungen 32 f 34, 36 
und 38 hindurch, die in Platten 40, 42, 44 und 12 aus- 
gebildet sind. 

[0045] Die Bohrungen bzw. das Loch 38 in der Plat- 
te 12 kann mit einer weiteren Bohrung {nicht gezeigt) 
im Pressentisch oder in einer etwaig vorgesehenen 
Zwischenplatte zwischen der PSatte 12 und dam 
Pressentisch fuhren, die die Herausfuhrung der Mut- 
tereiemente wie 21' ermogiicht, beispielsweise unter 
der Einwirkung der Schwerkraft oder uber eine seitii- 
che Rutsche oder unter Anwendung ernes Druckluft- 
stoiles. 

[0046] Bel der konkreten in Fig. 3 gezeigten Kon- 
struktion ist die Platte 44 uber nicht dargestellte 
Schrauben mit der Platte 12 verschraubt. Die Platte 
42 besteht aus mehreren Plattenabschnitten, die den 
jeweiligen Arbeitsstationen zugeordnet sind f die uber 
weitere, nicht dargestellte Schrauben (da aufterhalb 
der Ebene der Sen mttdarstel lung angeordnet) mit der 
durchgehenden Platte 44 verschraubt sind. Die 
durchgehende Platte 40 ist ebenfalls rrut den Ab- 
schnltten der Platte 42 verschraubt, und zwar auch 
hier mittels nicht dargestellter Schrauben. Oberhalb 
der durchgehenden Platte 40 befinden sich wfeder- 
urn Plattenabschnitte 50, 52, 54, 56, 58 und 60, die 
wiederum mit der Platte 40 verschraubt sind. Die 
Platte 50 ist eine Abstutzplatte, die eine untere Fun- 
rung fur das Profil 1 bildet, genauer gesagt fur die 
Oberseite 4 des Profils 1 , die in dieser Darstellung die 
Unterseite bildet. Die Plattenabschnitte 52, 54 und 56 
sind den Arbeitsstationen A, B und C zugeordnet, 
wahrend die Plattenabschnitte 58 und 60, die eine 
Aufnahme fur die Abschlagmatrize 30 bilden, der Ar- 
beitsstation D zugeordnet sind. 



[0047] An mehreren Stellen zwischen der durchge- 
henden Platte 44 und den Plattenabschnitten 50, 52, 
54, 56, 58 und 60 befinden sich kraftige Schrauben- 
druckfedern 62, von denen nur die eine Feder in den 
Fig. 2 und FjslJ; zu sehen ist, da die anderen aufter- 
halb der Schnfttebene angeordnet sind- Diese Fe- 
dern, wie 62, haben die Funktlon, beim Offnen der 
Presse die Plattenabschnitte 50 bis 60 anzuheben, 
wodurch auch der Profilstreifen 1 angehoben wird 
und hierdurch aus dem Arbeitsberelch der Durch- 
setEStempel 64, 66 und aus dem Arbeitsberelch der 
Napfstempel 68 und 70 gelangt, wodurch das Profil 
urn den doppelten Betrag der Lange der Hohlkorper- 
elemente 21 weiter vorgeschoben werden kann. 

[0048] Die Trennebene des Folgeverbundwerk- 
zeugs 10 befindet sich oberhalb des Profils 1 und ist 
mit T in bezeichnet. 

[0049] Oberhalb des Profilstreifens befinden sich 
wiederum Plattenabschnitte 72, 74, 76, 78 und 80, 
die mit einer durchgehenden Platte 82 verschraubt 
sind - auch hier uber nicht dargestellte Schrauben. 
Ferner ist die Platte 82 mit der oberen Platte 1 6 ver- 
schraubt. 

[0050] Bei Offnung der Presse werden somit die 
Platten 72, 74 f 76, 78 und 80 mit der Platte 22 und der 
oberen Platte 16 angehoben, und zwar so weit, dass 
die zwei Lochstempel 84, 86 und die zwei oberen 
Napfstempel 88 und 90, wie auch die Matrizen 92 
und 94, die mit den Durchsetzstempel 64 f 66 zusam- 
menarbeiten und auch der Abschlagstempel 22 au- 
Ber Eingriff mit dem Profilstreifen 1 geiangen, Durch 
diese Bewegung, gekoppelt mit der Anhebung des 
Profilstreifens durch die Feder 62, wird es ermogiicht, 
dass der Profilstreifen 1 um die doppelte Langenab- 
messung der Hohlkorperelemente 21 weiter gescho- 
ben werden kann in Vorbereitung fur den nachsten 
Hub der Presse. 

[0051] Man sieht, dass die Arbeitsstationen A und B 
eine Langenabmessung, d.h. in Bewegungsrichtung 
20 des Profilstreifens 1, aufweisen, die dervierfachen 
Langenabmessung eines Hohlkorperelements 21 
entspricht Die Arbeitsstation C hat eine Langenab- 
messung, die der dreifachen Langenabmessung ei- 
nes Hohlkorpereiementes 21 entspricht, wahrend die 
Arbeitsstation D eine Langenabmessung aufweist, 
die ein mehrfaches der Langenabmessung des Hohl- 
korperelements 21, in diesem Beispiei das sechsfa- 
che, aufweist. Dies bedeutet, dass so genannte leere 
Stellen wie 98 vorhanden sind, an denen keine Bear- 
beitung des Profilstreifens 1 stattfindet Diese leeren 
Stellen schaffen aber Platz, der notwendig ist, um die 
einzelnen Bestandteile der verwendeten Werkzeuge 
ausreichend stabi! auszubilden und abzustutzen. 

[0052] Ferner sieht man aus Fj^S, dass die Loch- 
matrizen 100, 102, die mit den Lochstempeln 84, 86 
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zusarnmen arbeiten, eine mittiere Bohrung 104 bzw. 
106 aufweisen, die mit weiteren Bohmngen 108, 110 
in Einsatzhulsen 112, 114 ausgerichiete sind, die es 
ermoglichen, die Sianzbutzen 11 6 t 118 zu entsorgen. 
Diese fallen narnlich durch die Bohrung 108, 114, die 
im Durchmesser grower sind als die Bohrung 104, 
106 und durch die weiteren Bohmngen 120, 122 in 
der Platte 12 nach unten und konnen uber entspre- 
chende Passagen im Pressentisch oder in einer et- 
waig vorgesehenen ZwischenpSatte in der gleichen 
Art und Weise wie die Muttereiemente 2T entsorgt 
bzw. abgefuhrt werden. 

[0053] Obwohi hier nicht gezeigt, befinden sich links 
und rechts des Profilstreifens 1, d,h. hinter der Ebene 
der Zeichnung vor der Ebene der Zeichnung der 
Fig, 3 . FuhrungseJemente, die beispieisweise durch 
Wangen der Platten 50, 52, 54, 56 und 58 gebifdet 
sein konnen, die dafur sorgen, dass der Profiistreifen 
der gewunschten Bewegungsbahn durch das Folge- 
verbundwerkzeug folgt. Es kann em geringfugiger 
seitlicher Freiraurrt vorgesehen werden, der eine et- 
waige Ausdehnung des Profilstreifens in Querrich- 
tung zulasst. 

[0054] Die konstruktiven Einzelheiten der Durch- 
setzstempel 64, 66 der damit zusarnmen arbeitenden 
Matrizen 92, 96, der Lochstempel 84, 86 der damit 
zusarnmen wirkenden Matrizen 100, 102 und der 
Napfstempei 88, 90 bzw. 68, 70 gehen aus den 
Zeichnungen der Fig. 2 und FjgJi hervor und wer- 
den im Qbrigen genauer in den nachfolgenden Zeich- 
nungen naher erlautert 

[0055] Die Fig, 4 und Fig. 5 zeigen eine alternative 
Ausfuhrung eines Folgeverbundwerkzeugs 10, das 
ausgelegt ist, um einen Profiistreifen zu erzeugen, 
der in der Flea. 24A bzw. 24C gezeigt ist. 

[0056] Da die Auslegung des Folgeverbundwerk- 
zeugs 10 der fjg^A und 0& 5 der Auslegung des 
Folgeverbundwerkzeugs gemaft Fig, 3 ahnSrch ist, 
werden gleiche Teife bzw. Teile, die die gleiche Funk- 
tion aufweisen, mit den gleichen Bezugszeichen ver- 
sehen und es versteht sich, dass die Beschreibung 
des Folgeverbundwerkzeugs gerrtaB EMJI und 
Fig^ entsprechend fur die entsprechend gekenn- 
zeichneten Bestandteiie der Ausfuhrung gemafc 
Fig, 4 und Fig, 5 gilt. Es werden im Fofgenden nur 
die Unterschiede erlautert. 

[0057] Auffallend tst zunachst, dass der Profilstrei- 
fen 1 in der Ausfuhrung gemaft Fjg. 4 in der Lage ge- 
fuhrt wlrd, die in Fid. 1 gezeigt ist, d Jr mit den Balken 
2, 3 nach unten. Ferner werden bei diesen Ausfuh- 
rungsformen alie Stempel oberhalb des Profilstrei- 
fens 1 angeordnet, wahrend die entsprechenden Ma- 
trizen unterhalb des Profilstreifens sich befinden. Die 
Trennebene T befindet sich In diesem Beispiel an der 
gezeigten Stelle. Der Profiistreifen 1 muss bei dieser 



Ausfuhrungsform angehoben werden, was durch ge- 
federte Einrichtungen (nicht gezeigt) bewerkstelligt 
wird, und zwar wird der Profiistreifen hier durch die 
gefederte Einrichtung soweit angehoben, bis die 
Oberseite 4 in Beruhrung mit der Decke 120 eines 
Fuhrungskanais 122 gelangt. An dieser Stelle kann 
der Profiistreifen 1 In Vorschubrichtung 20 bei jedem 
Hub der Presse vorgeschoben werden. Die Decke 
120 liegt zwischen zwei Seitenwangen des Fuh- 
rungskanais 122, die die seitliche Fuhrung des Profil- 
streifens btlden. 

[0058] Bei dieser Ausfuhrung ist die erste Arbe^ts- 
station A mit zwei Freischnittstempeln 126, 128 ver- 
sehen, deren untere Enden im Querschnitt die glei- 
che Form haben, wie die Langlocher 6 des Profilstrei- 
fens 1 der Bg, 24A bzw. 24C. Das Bezugszeichen 
130 deutet auf einen Stift, der sich in Anlage mit Ab- 
fiachungen der Freischnittstempel 126 bzw. 128 be- 
findet, die eine Verdrehsicherung bilden und somit 
die Orientierung der Freischnittstempel 126 und 128 
sichern. In der Arbeitsstation B befinden sich die zwei 
Durchsetzstempel 64 und 66, die mit entsprechen- 
den Matrizen 92 und 94 innerhalb des Profilstreifens 
arbeiten. Die Arbeitsstation C umfasst die zwei Loch- 
stempel 84 und 86, die mit entsprechenden Loch- 
sternpelmatrizen 100, 102 zusarnmen arbeiten. 

[0059] In diesem Beispiel befindet sich in einer vier- 
ten Arbeitsstation ein Lag ekontro If stift 130, der bes je- 
dem Hub der Presse in eine Bohrung bzw. in ein Loch 
im Profiistreifen eingreifen muss. Gelingi dies nicht, 
so weiH man, dass der Profiistreifen nicht richtig aus- 
gerlchtet ist Die Ermittfung, ob die Lage richtig ist 
oder nicht, erfolgt uber diesen Stift 130, der von einer 
Feder 132 nach unten gedruckt wird. Wird der Lage- 
kontrollstift 130 nach oben verschoben, da sein Stir- 
nende an den Profiistreifen anstodt, anstatt in das 
Loch einzugreifen, wird der innerhalb der Schrauben- 
druckfeder 132 gefuhrte Stift 134 nach oben gescho- 
ben 3 wo er von einem Naherungssensor 136 erfasst 
wird, der dann ein Abschaltsigna! fur die Pressenan- 
iage erzeugt, da bei Fehiausrichtung des Profilstrei- 
fens 1 ein Fehier vorliegt und die Presse nicht betrie- 
ben werden dari Erst nach Behebung der Fehier- 
quelle kann die Presse wieder in Betrieb genommen 
werden. Die Platte mit dem Bezugszeichen 138 wird 
einerseits mit der Platte 16 und andererseits mit dem 
oberen Werkzeug der Presse bzw. einer Zwischen- 
platte der Presse verschraubt. Die Platte 138 uber- 
tragt somit die Presskrafte auf die einzelnen Werk- 
zeuge des Folgeverbundwerkzeugs. 

[0060] Die Bezugszeichen 140, 142 zeigen zwei 
Mitnehmstifie, die dafur sorgen, dass die Lochstem- 
pel 84, 86 mit der oberen Platte angehoben werden. 
Die gleiche Funktion erfullt der Stift 144 in Bezug auf 
den Abschiagstempel 22. Der Abschlagstempei 22 
hat in dieser Ausfuhrungsform zwei Stifte 146 an sei- 
nem unteren Ende, die mittels der Schraubendruck- 
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feder 148 nach writers vorgespannt sind. Diese Stifle 
stelien sicher, dass das Mutterelement 21 1 aus der 
Bohrung 38 der Matrize 30 in die Bohrung 38 der 
Platte 12 hinein gedruckt wird. 

[0061] Die Flatten, die die oberen Enden der Frei- 
schnittstempeS 126 t 128, den Durchsetzstempef 64, 
66 und den Lochstempel 84, 86 tragen, sind mit der 
Platte 156 verschraubt, die wiederum mit der Platte 
16 verschraubt ist. Das Bezugszeichen 158 bezeich- 
net eine Fuhrungsplatte fur den Lagekontrollstift 130 
und den Abschiagstempel 22 und ist justierbar an der 
oben liegenden Platte 160 verschraubt, diese wieder- 
um ist mit der Platte 16 verschraubt Das Bezugszei- 
chen 162 bezeichnetdie Einstelieinrichtung (Schrau- 
be mit Schraubblock und Kontermutter). Das Be- 
zugszeichen 164 bezeichnet eine Platte, die mit der 
Oberseite des Fiihrungskanais 122 verschraubt ist 
(siehe beispielsweise die Schrauben 170) und die 
verschiedene Ausnehmungen aufweist fur die Frei- 
schnittstempeS 126, 128, fur die Durchsetzstempel 
64, 66, fur die Lochstempel 84, 86, fur den Abschiag- 
stempel 22 sowie fur den Kontrollstift 130. 

[00621 Mitteis der Folgeverbundwerkzeuge der 
Fia. 2 . Fia, 3 bzw. Fig, 4 , Fig. 5 wird ein Verfahren 
zum Hersteilen von Hohlkorperelementen, wie Mut- 
terelernente, zur Anbringung an ublicherweise aus 
Blech bestehenden BauteMen realisiert. 

[0063] Das Verfahren dient der Herstellung von 
Hohlkorperelementen 21 , 21 * mit einem zumindest im 
Wesentlichen quadratischen oder rechteckigen Au- 
ftenumriss durch Ablangung einzelner Elements von 
einem in Form einer Prof^lstange oder eines Wickels 
vorliegenden Profil 1 nach vorheriger Stanzung von 
Ldchern 23 in das Profil 1, gegebenenfalls mit an- 
schlieftender Ausbildung eines Gewindezyiinders un- 
ter Anwendung eines Folgeverbundwerkzeugs mit 
mehreren Arbeitsstationen A, B, C, D, in denen jewei- 
lige Bearbertungen durchgefuhrt werden. Das Ver- 
fahren zeichnet sich dadurch aus, dass in jeder Ar- 
beitsstation A, B, C : D fur das Profil 1 bzw. fur rrtehre- 
re nebeneinander angeordnete Profile jeweils zwei 
Bearbeitungen fur jeden Hob des Folgeverbundwerk- 
zeugs gleichzeitig durchgefuhrt werden. D.h., es ist 
grundsatzlich moglich, mehrere Profile 1 nebenein- 
ander und zeitgleich im gieichen Folge verb und werk- 
zeug zu bearbeiten, vorausgesetzt, die entsprechen- 
de Anzahl von einzelnen Werkzeugen, wie Durch- 
setzstempel, Lochstempel und die zugeordneten Ma- 
trizen, ist vorhanden. 

[0064] In der letzten Arbeftsstation werden mitteis 
eines Abschlagstempels 22 von dem bzw. von jedem 
Profil 1 jeweils zwei Hohlkorperelemente 21, 21 1 ab- 
getrennt 

[0065] Der Abschlagstempei 22 durchtrennt das 
Profil an einer ersten Stelle hinter einem ersten Hohl- 



korperelement 21 und an einer zweiten Stelle hmter 
einem zweiten Hohlkorperelement 21', wobei das 
zweite Hohlkorperelement 21' in Richtung der Bewe- 
gung des Abschlagstempels quer zur Langsrichtung 
des Profils 1 aus der Bewegungsbahn des Profils he- 
rausgefuhrt wird. Das erste Hohlkorperelement 21 
wird in der Abschlagstation des Folgeverbundwerk- 
zeugs zumindest vorerst im Allgerneinen in Richtung 
der Bewegungsbahn des Profils herausgefuhrt 

[0066] Jede Arbeitsstation des Folgeverbundwerk- 
zeugs weist eine Lange in Laufnchtung des Profils 
auf, die dem Dreifachen oder dem Vierfachen oder 
dem Mehrfachen der Langsabmessung eines ferti- 
gen Hohlkorperelements 21, 21* entspricht 

[0087] Bel der Ausfuhrung gemaB Fia> 2 . Ffg, 3 
wird in der ersten Arbeitsstation A ein Durchsetzvor- 
gang, in der zweiten Arbeitsstation B ein Lochvor- 
gang, in der dritten Arbeitsstation C ein Napfvorgang 
und in der vierten Arbeitsstation D die Vereinzeiung 
von jeweils zwei Hohlkorperelementen 21, 21' von 
dem bzw. von jedem Profil 1 mitteis des Abschlag- 
stempels 22 durchgefuhrt. 

[0068] Bei der Ausfuhrung gemaft Fig. 4. HguJl 
wird in der ersten Arbeitsstation A ein Freischnittvor- 
gang, in der zweiten Arbeitsstation B ein Durchsetz- 
vorgang, in der dritten Arbeitsstation C ein Lochvor- 
gang und in der vierten Arbeitsstation Ddie Verernze- 
lung von jeweils zwei Hohlkorperelementen von je- 
dem Profil mitteis des Abschlagstempels 22 durchge- 
fuhrt 

[0069] Die Ausfuhrung ist vorzugsweise so 7 dass in 
der vierten Arbeitsstation D auch eine Lagekontroile 
mitteis des Lagekontrolfstifts 130 durchgefuhrt wird. 

[0070] Bel dem Folgeverbundwerkzeug der QjSU g. 
Fia. 3 kann der Napfvorgang mit dem Durchsetzvor- 
gang kombiniert werden, wodurch die dritte Arbeits- 
station C eingespart wird, 

[0071] Auch bei dem Folgeverbundwerkzeug ge- 
maft den Fig. 4, FlgJS wird der Napfvorgang mit dem 
Durchsetzvorgang kombiniert, wodurch eine Arbeits- 
station eingespart wird. 

[0072] Bei beiden Ausfunrungsformen des Folge- 
verbundwerkzeugs wird eine gefederte Nocke 27 mit 
einer zur Bewegungsbahn des Profils schraggestell- 
ten Nockenflache 24 von der vorderen Kante des vor- 
deren Endes des Profils am Ausgangsende der letz- 
ten Arbeitsstation entgegen der Kraft einer Federein- 
richtung 26 vorgespannt Nach Abtrennung des am 
vorderen Ende des Profils ausgebildeten Hohlkorper- 
elements 21 wird dieses von der gefederten Nocke 
nach unten gekippt, urn die Entfernung aus dem Fol- 
geverbundwerkzeug zu erleichtern. 
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[0073] Bei der AusfGhrung gernaO> F|gJ2 und Fig. 3 
arbeiten die Stempei 64, 66 zur Durchfuhrung des 
Durchsetzvorgangs und die Lochstempel 84, 86 zur 
Durchfuhrung des Lochvorgangs von entgegenge- 
setzten Seiten des Profils 1 auf diesem. Bei der 
Durchfuhrung des Napfvorgangs wird rnittels jeweiii- 
ger Napfstempel 68, 70, 88, 90 von beiden Seiten 
des Profilstreifens 1 genapft. 

[0074] Bei der AusfGhrung gemaft Fits. 4 und Fla. 5 
arbeiten die Stempel 64, 66 zur Durchfuhrung des 
Durchsetzvorgangs und die Lochstempe! 84, 86 zur 
Durchfuhrung des Lochvorgangs von der gleichen 
Seiie des Profils 1 auf diesem, 

[0075] Es werden nun einige Beispiele angegeben, 
die die Herstellung von bestimmten Hohlkorperele- 
menten beschreiben. Bei dem Beispiel der Fig. 6A 
bis Fig, 6F warden aus einem Profi! entsprechend 
der Fig, 1 Hohlkorperelemente 21 hergestellt, die 
erne Form ahniich der der WO 01/72449 und 

eine Querschnittsform insbesondere aernafc Flu. 6A 
aufweist 

[0076] Bei der Durchfuhrung des Durchsetzvor- 
gangs (Fla. BA , Fig. 68) wird das Profi! 1 auf der 
dem Durchsetzstempe! 64 bzw. 66 abgewandten Sei~ 
te des Profils von einer Matrize 92 bzw. 94 mit einer 
zyiindrischen Ausnehmung 200 abgestutzt, die, wie 
Fia, 6B zeigt, einen innendurchmesser D aufweist, 
der grafter ist als die durch den Durchsetzvorgang 
ausgebildete Erhebung 202 im Proftl 1, wobei die axi- 
aie Tiefe H der Vertiefung so bemessen ist, dass die 
durch den Durchsetzvorgang erzeugte Erhebung 202 
an ihrer Stirnseite 204 flach ist, jedoch an ihrer Au- 
fcenseite 206 eine baliige Form annimmt 

[0077] Beim Lochvorgang, der in £M^6C, BSU SB 
gezeigt ist, gelangt ein Lochstempe! 84, 86 zur An- 
wendung, der zumindest im Wesentlichen den glei- 
chen Durchmesser wie der Durchsetzstempe! 64, 66 
aufweist 

[0078] Nach Heraustrennen des Sianzbutzens 116, 
118 wird in der Station C entsprechend den Rq. 6£ , 
Fla. 6F ein Napfvorgang durchgefuhrt, wobei der 
Napfstempel 88 bzw. 90, der auf die Stirnseite der 
durch den Durchsetzvorgang erzeugten Erhebung 
einwirkt innerhaib eines Zyiinders 214 gefuhrt, der 
die radiale Ausdehnung der Erhebung begrenzt und 
zu einer zumindest in etwa scharfen Auftenkante 216 
der Erhebung 206 an deren Stirnseite 204 fuhrt, die 
in eine Hinterschneidung 218 ubergeht Man merkt, 
dass die Stirnseite 204 oberhalb der Oberseiten 7, 8 
der Batken 2, 3 angeordnet ist, d.h. Qber die Balken 
hinausragt, was fur die selbststanzende Funktion des 
Hohlkorperetements erforderiich ist. Ein zweiter 
Napfstempel wie 68 bzw. 70 in Fig, 3 kann zur Aus- 
biidung der Ringfase 216 gegebenenfails verwendet 
werden (zweiter Napfstempel Ner nicht gezeigt). An» 



stelle des Profils 1 nach Fig, 1 kann ein Profi! 1 ge- 
matt Fia, 7A verwendet werden. Das Profil 1 ist im 
Querschnitt zumindest im Wesentlichen rechteckig, 
mit auf der spater dem Bauteil zugewandten Seite 
zwei voneinander einen Abstand aufweisenden, par- 
allel zu den Langsseiten des Profils verlaufenden und 
im Querschnitt ebenfalls zumindest im Wesentlichen 
rechteckigen Balken 2, 3, die durch eine im Vergieich 
zu den Balken breitere, im Querschnitt rechteckige 
Nut 5 voneinander getrennt bzw. gebildet sind, die 
eine Tiefe aufweist, welche der Hohe der jeweiligen 
Balken 2, 3 zumindest im Wesentlichen entspricht. 

[0079] Die Balken weisen jeweiis auf der inneren 
Seite eine schrag gestellte Flanke 9, 9* auf, welche 
eine Hinterschneidung 11 bzw, 11* bildet. Das Hohl- 
korperelement gestaltet sich dann wie in F"m. 7B bis 
Pecs. 7D gezeigt. Man sieht aus Fic|« 7C. dass hier kei- 
ne Ringfase 216 am Gewjndeauslauf vorgesehen ist, 
und zwar deshalb nicht, weil bei dem HersteSlungs- 
verfahren, das in Flo, 8 A bis Fig. 8E dargesteilt ist, 
kein Napfstempel verwendet wird. 

[0080] Die Ringfase 218 am Gewindeeinlauf wird 
durch die Matrize 92 bzw. 94 erzeugt, die fur den 
Durchsetzvorgang verwendet wird, der hier dem 
Durchsetzvorgang gemaft den Fig. 4 . FJ&J5 ent- 
spricht Die Formgebu ng der Matrize 92 bzw. 94 und 
die Bedeutung der Herstellungsschritte in drei Ar- 
beitsstationen (einschiieBlich des Trennvorgangs ge- 
mafi. Fig. 8P ) gehen aus den Fm. 8 A bis FlgLfiS. her " 
vor und die Arbeitsstationen des entsprechenden 
Folgeverbundwerkzeugs 10 sind in Fig. 9 dargesteilt. 
Die Bezugszeichen in F'm. 9 entsprechen weitestge- 
hend denen der F\^2, Fig, 3 und die Beschreibung 
der Fig. 2, Fig , 3 gilt dementsprechend auch fur die 
Fig. 9 . Man merkt auGerdem, dass bei dieser AusfGh- 
rung der Ringvorsprung des fertig gestellten Ele- 
ments, d,h. der Pilotteil bzw. Stanza bschnitt 25 weist 
keine Hinterschneidung auf. Diese ist nicht erforder- 
iich, da die Balken hinterschnitten sind. 

[0081] Man merkt ferner, dass ein Durchsetzstem- 
pel 64 bzw. 66 verwendet wird, mit einem Durchmes- 
ser, der zumindest im Wesentlichen dem Kerndurch- 
messer eines spater im fertigen Hohlkorperelement 
auszubildenden Gewindes 27 entspricht, und dass 
bei der Durchfuhrung des Durchsetzvorgangs das 
Profil auf einer Matrize abgestutzt 92, 94 wird mit ei- 
nem rohrformigen Vorsprung 230 mit einer gerunde- 
ten Innenkante 232 an deren Stirnseite und innerhaib 
des ringformigen Vorsprungs mit einem Bolzen 234 
mit einer mittleren Erhebung 236 vorsehen ist, die be- 
messen ist, um in der freien Stirnseite der durch den 
Durchsetzvorgang erzeugten Erhebung eine konus- 
formige Vertiefung 238 auszubilden, die spater als 
Einfuhrkonus 238' fur ein im Hohlkorperefemente 
ausgebildetes Gewinde 27 eingefuhrtes Boizenele- 
ment dient. 
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[0G82J Der Lochvorgang wird mit einern Lochsiem- 
pel 84 bzw. 86 durchgefuhrt, der zumlndest im We- 
sentlichen den gleichen Durchmesser wie der Durch- 
setzstempel 64 bzw. 66 aufweist. Zur Anbringung des 
fertiggesteliten HoNelements an ein Blechteil kann 
eine Matrize entsprechend den Fig. 16A bis Fig. 10C 
verwendet werden. Dieser Vorgang ist bereits in der 
DE-Gbm 202 05 192.7 beschrieben und diese Be- 
schreibung gilt auch hier. 

[0033] Es kann hier a!s Durcbsetzs tern pel ein abge- 
setzter Stempel entsprechend der Ficl 138 benutzt 
werden, mit einem vorderen zyiindrisch ausgafuhrten 
Teil 250, der uber eine konusformige Ringschulter 
252 in einen hinteren Abscbnitt 254 gro£eren Durch- 
messers ubergeht, wobei die konusformige Ring- 
schulter 254 im fertigen Hohlkorperelement im Ge- 
windeauslaufbereich eine Ringfase bildet (256 in 

[0084] Die Fig, 11 A bis Fig. 11C zeigen ein Hohl- 
korperelement das dem Mutterelement der Fig. 7A 
bis Fig. 7P weitestgehend entspricht jedoch unter 
Anwendung des Prowls 1 gemaR Fks. 1 hergestellt 
wurde. Es sind somit keine Hinterschneidungen am 
Element festzusteiien. Das Element wird entweder 
selbststanzend in ein BiechteiJ Oder nicht seibststan- 
zend in ein vorgelochtes Blechteil eingebracht und es 
wird dann, wie in den Fig, 21A und EigLllE fur ejn 
anderes Beispiel gezeigt, eine nngformige Wulst 290 
durch Verschiebung vom Material von der Stirnseite 
des Ptlotteifs 25 mittels einer geeigneten Matrize ge- 
bildet, die eine Hinterschneidung schafft und das 
Blechteil 292 im Bereich des Lochrandes 294 zwi- 
schen sich selbst und dem Boden 5 der Nut ein- 
klemmt 

[0085] Anstelle eine ringformige Wulst konnten 
auch diskrete Materialnasen zur Anwendung gelan- 
gen, die ebenfalls durch Verschiebung vom Material 
von der Stirnseite des Pilotteils 25 mittels einer geeig- 
neten Matrize ausgebildet sind, wie an sich bekannt 
ist. 

[0086] Die Fjg, 12A bis F8&J2D zeigen wie das 
Element der Fla. 11 A bis Fia. 11 C durch Arbeiten 
von entgegengesetzten Seiten des Profils 1 analog 
den Fia. 2 und Fig. 3 hergesteflt werden kann, und 
zwar mit ledigiich drei Arbeitschritten (Durchsetzen, 
Lochen und Abtrennen (Abtrennen nicht gezeigt)). 

[0087] Dabei kann der Durchsetzvorgang mit der 
Ausbildung der Fase kombiniert werden, wie in den 
Fla. 13A bis Fla._1.3E vor Aliem in Fig. 13B gezeigt 
ist, wobei die F\g. 13A bis Fig. 13E zeigen die Bear- 
beitung des Profif straitens mit dem Durchsetzstem- 
pel und dem lochstempef auf der gleichen Seite des 
Proftlstreifens 1. 

[0088] Sollte eine Ringfase am Gewindeauslauf er- 



wunscbt sein, kann sie durch Verwendung eines 
Lochstempels mit einer konusformigen Ringschulter 
erzeugt werden, wie in der Ausfuhrungsvariante ge- 
maft Fig. 14A bis Fig. 14E. vor Aliem in Fig. 14C ge- 
zeigt ist. Stattdessen kann auch eine Ringfase am 
Gewindeauslauf durch einen zusatzlichen Arbeits- 
schritt erzeugt warden, wie in der Ausfuhrung gemafi 
Ffa. 15A bis Fig. 15F gezeigt ist. Hier wird in der 
Fig. 15D ein Fasenstempel benutzt. 

[0089] Auch kann ein Profil 1 gemaB Fig. 16 zur An- 
wendung gelangen. Hier sind zwei Balken 2, 3 vorge- 
sehen die durch jeweiHge Nuten 5', 5" begrenzt bzw. 
gebildet sind, die ebenfalls parallel zu den Langssei- 
ten des Profils verfaufen, einen zummdest im We- 
sentlichen rechteckigen Querschnitt aufweisen sowie 
eine Tiefe haben, die der Hone der jeweiligen Balken 
entspricht, wobei die eine Seite jeder Nut 5\ 5'\ die 
eine Innenflanke des jeweiligen Baikens 2 bzw. 3 bil- 
det und auch die zweite Seite jeder Nut 5' 5" schrag 
gesteilt sind, so dass ein schwalbenschwanzartiger 
Nutquerschnitt vorfiegt. 

[0090] Wenn das Profil gemaft Fig. 18 zur Anwen- 
dung gelangt kann ein Element 21 1 21' entsprechend 
den Flo. 17A bis Fig, 17E hergestellt werden. Dieses 
Element entspricht im Wesentlichen dem Element 
gemafc den Fig. 9A bis 9E der DE-Gbm 202 05 
192.7, bis auf die besondere schwaibenschwanzarti- 
ge Gestaltung der Nuten. Auch dieses Profil kann in 
einem Foigeverbundwerkzeug mit ledigiich drei Ar- 
beitsstationen einschlleftlich der Abtrenn station bear- 
beitet werden, Das Verfahren ist in den Fjg^lSA bis 
Fid. 18D gezeigt ; obwoh! der Abtrenn vorgang nicht 
dargestelli ist, da dieser Arbettschritt wie bisher aus- 
gefuhrt wird. 

[0091] Es wird in einem ersten Durchsetzvorgang 
eine konusformige Vertiefung 270 im Bereich des 
Profils 1 zwischen den beiden Nuten 5\ 5" erzeugt, 
wobei gleichzeitig eine konusformige Erhebung 272 
auf der der Vertiefung 270 entgegengesetzten Seite 
des Profils 1 entsteht. innerhalb der konusformigen 
Vertiefung 270 wird gleichzeitig ein zylinderformiger 
Vorsprung 274 mit einer mittleren Vertiefung 276 er- 
zeugt, die uber eine konusformige Ringschulter 278 
in eine Bodenfiache 280 ubergeht, wobei auf der Sei- 
te der konusformigen Erhebung 272, diese in der Mit- 
te eine zylinderformige Vertiefung 282 hat, die eine 
konusformige Ringflache 284 aufweist, die in eine 
Bodenfiache 286 ubergeht. Der Durchsetzstempel 
und die Durchsetzmatrize (beide nicht gezeigt) sind 
an ihren Stirnenden entsprechend gestaftet, urn die 
genannte Formgebung des Hohlkdrperelementes zu 
erreichen. 

[0092] Nach dem Durchsetzvorgang wird ein Loch- 
vorgang mittels eines Lochsternpels durchgefuhrt 
und anschiieftend werden die Efemente vom Profil 
abgetrennt und gegebenenfalls ein Gewinde im ge- 
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lochten Bereich erzeugt Die konusformige Ring- 
schulter 278 auf der Seite der konusformigen Vertie- 
fung 270 und die konusformige Ringschulter 284 auf 
der Seite der konusformigen Erhebung 272 bilden 
eine Einfuhrhiife fur eine Schraube bzw. esne Ringfa- 
se am Gewindeauslauf. Die Matrize zur Anbringung 
der Hohikorperelemente an ein Biechtell ist in den 
Fia. 19A bis Fie. 19C aezeiat und entspricht weitest- 
gehend der Matrize gemafl den Fig, 12A. R^,12B 
der genannten WO-Schrift. 

[00931 Anstatt das Profil gemafS Fla. 16 zu verwen- 
den kann ein Profi! entsprechend der Fig. 8 der WO 
01/72449 zur Anwendung gelangen, bei dern die Sei- 
ten der Nuten, die die inneren Fianken der Balken 
und die aufceren Fianken des mittleren Bereichs des 
Profils bilden, senkrecht zur Unterseite bzw. Obersei- 
te des Profils stehen. Die Form des fertig gestellten 
Hohlkorpereiements entspricht der in den Fig.,2M 
bis Fla, 20C gezeigten Form, wobei diese Form wie- 
derurn der Form der HohikdrpereJemente gemafc den 
Fig. 9A bis 9E der genannten WO-Schnft bis auf die 
Formgebung des PHotteils 25, das hier keine Hinter- 
schneidung aufweist Das Element wird am Blechteil 
entsprechend den Fig. 21A und Fig, 21 B befestigt, 
die bereits oben beschrieben worden sind. 

[0094] Besonders gunstig ist es wenn ein Profi! 1 
entsprechend der fM % ,22A. bzw. Fig. 220 zur An- 
wendung kommt. Hier weist das Profil 1 vor der Ab- 
trennung der Hohikorperelemente vom Profil an der 
bei Anbringung der Hohikorperelemente an einem 
Bauteil diesem zugewandten Serte 300 und/oder an 
der entgegengesetzten Seite 4 quer verlaufende Ker- 
ben 302 bzw. 304 auf, die an den Steilen voHiegen, 
an denen die fertigen Hohikorperelemente 21, 2V 
vom Profil abgetrennt werden, wodurch die Kerben 
sozusagen Schwachstellen an den vorgesehenen 
Abtrennstellen bilden. Die Kerben 302 bzw. 304 kon- 
nen im Folgeverbundwerkzeug erzeugt werden, 
bspw. in einer weiieren Arbeitsstation oder kornbi™ 
niert mil einem bereits vorgesehenen Arbeitsschritt 
Stattdessen konnen sie in das Profil 1 bei dessen 
Herstellung eingewalzt oder anderweiiig eingebracht 
werden. 

[0095] Ferner besteht die Mogf ichkeit dass die Hohi- 
korperelemente im Folgeverbundwerkzeug nicht 
voneinander vereinzelt werden, sondern das Profil 1 
nach Herstellung der afigemeinen Form der Hohikor- 
perelemente in Abschnitten oder In wieder aufgewi- 
ckeiter Form beibehalten bzw. verwendet wird und 
eine Verelnzelung in einzelne Hohikorperelemente 
21, 21' erst dann stattfindet, wenn das Profil 1 in ei- 
nem Setzkopf zur Anbringung der Hohikorperele- 
mente an einem Bauteil verwendet wird, Diese Vor- 
gehensweise wurde die Zufuhr an den Setzkopf er- 
leichtern. 

[0096] Das Konzept der Kerben kann auch mit an- 



deren Profilstreifen verwendet werden, bspw. mit al- 
ien in dieser Anmeidung genannten oder im Stand 
der Technik bekannten Profilstreifen. Bei Verwen- 
dung ernes Profi Is treif ens gemaft Fig. 1 konnten 
Hohikorperelemente gemaft Fig, _23A bis ElaJ23C 
hergestellt werden. 

E0097] Ferner besteht die fvlogiichkeit ein Profilstrei- 
fen gemafi den Fig. 24A und 21 C zu erzeugen Zu 
diesem Zweck wird das Folgeverbundwerkzeug nach 
<den Fig. 4 und Fag. 5 verwendet. Hier wird in der Ar- 
beitsstation A ein Freischnittvorgang durchgefuhrt, 
urn an den Grenzen zwischen den einzelnen noch 
nicht voneinander getrennten Hohikorperefementen 
Locher im Profil zu stanzen, beispielsweise Langlo- 
cher 6 oder mehrere im Querschnitt kreisformige Lo- 
cher, die quer zur Langsrichtung des Profils bzw. in 
einer Reihe quer zur Langsrichtung des Profils ange- 
ordnet sind, urn die spatere Vereinzelung der Hohi- 
korperelemente 21 , 21 1 mittels des Abschlagstem- 
pels 22 zu erleichtem. Bei dieser Ausfuhrung wird der 
Freischnittvorgang vorzugsweise ais erster Arbeits- 
schritt im Folgeverbundwerkzeug 10 durchgefuhrt. 

[0098] Auch bei einer solchen Ausfuhrung ist es 
nicht notwendig die Hohikorperelemente im Folge- 
verbundwerkzeug voneinander zu trennen, sondern 
das Profit kann nach Herstellung der allgemeinen 
Form der Hohikorperelemente in Abschnitten oder in 
wieder aufgewickeSter Form beibehalten bzw. ver- 
wendet werden, wobei eine Veremzelung in einzelne 
Hohikorperelemente erst dann stattfindet, wenn das 
Profil in einem Setzkopf zur Anbringung der Hohikor- 
perelemente an einem Bauteil verwendet wird. 

[0099] Die Langldcher 6 bzw. die Reihe von zylind- 
rischen Lochern (nicht gezeigt) soSlten vorzugsweise 
sich nicht in Bereiche des Profils hineinerstrecken, in 
denen die Balken 7, 8 vorgesehen sind, da die Lange 
der Balken von Bedeutung fur die Verdrehsicherung 
ist, wobei es zulassig ware ein Loch in jedem Balken- 
bereich vorzusehen sofem die Balken hierdurch nicht 
unerwunscht verkurzt werden. 

[0100] Die Fig> 26A -Fig» 26E zeigen ein weiteres 
Beispiel eines erfindungsgemaften Hohlkorpereie- 
mentes ; wobei die Fjg^27A und £j^.27B das gleiche 
Element nach Anbringung an ein Blechteil zeigen. 

[0101] Das Hohlkorperelement gernaft Fla. 27A 
^nd Fj g, 27B wird unter Anwendung der Vorrichtung 
gemaft Fla. 5 hergestellt, und zwar unter Anwendung 
von Fretschnittstempeln 126, 128, die jewels einen 
Querschnitt mit der Form einer Sanduhr oder eines 
Pollers aufweisen. 

[0102] Diese Querschnittsform ist in Fjg»_2&A ein- 
gezeichnet, und es ist ersicbtlich, dass die Ausschnit- 
te oberhalb und unterhaib des mittleren Teils des 
Hohlkorpereiements 21 in DraufsichtjeweHs die Form 
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des halben Querschnitts 300 bzw. 302 des Frei- 
schnittsternpels aufweisen. 

[0103] Das Verfahren wird vorzugsweise mit einem 
Profil durchgefuhrt, das irn Querschnitt die Form auf- 
weist, die durch den Au&enurnriss 304 der Fj^ 2BB 
angegeben ist Wie dort ersichtiich, ist der Quer- 
schnitt zumindest im Wesentlichen rechteckig, mit 
auf der spater dem Bauteil 292, Fig. 27 A und 
Fig. 27B zugewandten Bauteilseite 306 zwei vonein- 
ander einen Abstand aufweisenden parallel zu den 
Langsseiten des Profils verlaufenden und im Quer- 
schnitt ebenfalls zumindest im Wesentlichen rechte- 
ckigen BalKen 7, 8, die auf der inneren Seite durch je- 
weilige, ebenfalls in Langsrichtung des Profils verlau- 
fenden Nuten 5*, 5" begrenzt sind. Die jeweils inne- 
ren Seiten 308, 310 der Nuten sind hoher als die Je- 
wells aulieren Seiten 312, 314, die den jeweiligen 
Balken begrenzen, wodurch im mittleren Bereich der 
Langsseite des Profils ein Im Querschnitt rechtecki- 
ger Vorsprung 316 vorliegt, dessen dem Bauteii zu- 
gewandte Seite weiter vorspringt als die dem Bauteii 
zugewandten Seiten 318, 320 der Balkan, Die Jewells 
aufteren Seiten 312, 314 der Nuten sind zur Bildung 
von Hinterschnesdungen geneigt sind. Es ware auch 
denkbar, die jeweils inneren Seiten 308, 310 der Nu- 
ten ebenfalls oder anstatt der aufteren Seiten der Nu- 
ten in erne geneigte Position zu setzen, urn Hinter- 
schneidungen zu bilden. 

[01 04} Mit anderen Worten sind zur Ausbildung von 
Nuten mit je mindestens einer Hinterschneidung die 
jeweils aufteren Seiten 312, 314 der Nuten 5\ 5" 
und/oder die jeweils inneren Seiten 308, 310 der Nu- 
ten ausgehend von dem vorzugsweise parallel zur 
genannten Bauteilseite veriaufenden Boden 322, 324 
der Nuten aufeinander zu bzw. voneinander weg ge- 
neigt. Mit einer soichen Quarschnittsform des ver- 
wendeten Profils wird die Herstellung der Hohlkor- 
pereSemente vereinfacht, da die Form des Vor- 
sprungs am fertig gestellten Hohlkorpereiement 
durch den verwendeten Profilstreifen und die Quer- 
schnittsform der Freischnittstempel bestimmt wird 
und nicht durch Verformung des Prof ilstreif ens. Es ist 
lediglich notwendig, das Loch im mittleren Bereich 
des Steges des in Draufsicht in etwa l-formigen Hohl- 
korperelements durch Napf- und Lochvorgange zu 
erzeugen. Diese Vorgange sorgen durch Kaltverfes- 
tigung fur eine erhohte Festigkeit des Hohtkorperele- 
ments im Bereich des anschlie&end gebildeten Ge- 
windes 29. 

[0105] Anstatt ein Profil mit einer Querschnittsform 
entsprechend dem Bezugszeichen 304 der Fia. 26B 
zu verwenden, kann man auch das Profil gemaft 
Fig. 1 verwenden und den Vorsprung 25 mit elnem 
entsprechenden Durchsetzvorgang erzeugen. D.hk, 
dass in diesem Beispiel ein Profil zur Anwendung ge- 
langt, das im Querschnitt zumindest im Wesentlichen 
rechteckig ist, mit auf der spater dem Bauteii zuge- 



wandten Bauteilseite zwei voneinander einen Ab- 
stand aufweisenden, parallel zu den Langsseiten des 
Profils verlaufenden und im Querschnitt ebenfalls zu- 
mmdest im Wesentlichen rechteckigen Balken 7, 8. 
Diese sind durch eine im Vergleich zu den Balken 
breitere, im Querschnitt rechteckige Nut 5 voneinan- 
der getrennt bzw. gebildet sind, die eine Tiefe auf- 
weist, welche der Hone der jeweiligen Balken zumin- 
dest im Wesentlichen entspricht. 

[0106] Da das Profrl der HgLi Balken 7 t 8 verwen- 
det, die keine geneigte innere Seite aufweisen, muss 
der Vorsprung 25 mit einer Hinterschneidung erzeugt 
werden, beispielsweise entsprechend den FlguJA 
bis Fici. 8F . Alternativ hierzu kann ein Profilstreifen 
ahnlich der Fia. 1 verwendet werden, bei dem aber 
die inneren Seiten der Balken, d.h, die Seiten der Nut 
5, zur Bodenflache der Nut 5 geneigt sind, um Hmter- 
schneidungen zu bNden. D.h. die Balken weisen je- 
weils auf der inneren Seite eine sen rag gestellte Flan- 
ks auf, welche eine Hinterschneidung bildet Diese 
Ausfuhrungsvanante kann mit einem Vorsprung 25 
realisiert werden, der entweder eine Hinterschnei- 
dung oder keine Hinterschneidung aufweist. 

[0107] Das Ergebnis der verschiedenen Herstel- 
lungsverfahren ist vorzugsweise so, dass in der Mitte 
des Hohlkorperelements auf der Bauteilseite 306 ein 
Vorsprung 25 ausgebikiet ist. Das als Stanzabschnitt 
ausgebildete Stirnende 326 des Vorsprungs 25 ragt 
liber die Hohe der dem Bauteii zugewandten Seiten 
der Balken hinaus und weist in Draufsicht im Bereich 
der Balken parallel zu dieser verlaufende Kanten 
328, 330 auf. Diese sind uber zwei teilkrejsformige 
Kanten 332, 334, die der Seitenform des Freischnitt- 
stempels entsprechen, miteinander verbunden und 
verlaufen konzentnsch zur mittleren Lochung 23 des 
Elements. 

[0108] Das Hohlkorpereiement zur Anbringung an 
ein insbesondere aus Blech bestehenden Bauteii 292 
hat somit auf zwei entgegengesetzten Sejten parallel 
zueinander erstreckende Balken 7, 8, die mit dem 
Bauteii 292, eine Verdrehsicherung bifden, und eine 
senkrecht zur Bauteilseite verlaufende, rnittig ange- 
ordnete Lochung 23, die gegebenenfalls einen Ge- 
windezylinder 29 aufweisen kann. Es zeichnet sich 
dadurch aus r dass auf der dem Bauteii zugewandten 
Bauteilseite 306 des Hohlkorperelements 21, 21* und 
konzentnsch zur Lochung 23 ein rmgfdrmiger Vor- 
sprung 25 vorliegt, der als Stanzabschnitt mit oder 
ohne Hinterschneidung ausgebildet ist F erne r weist 
der vorspringende Stanzabschnitt 25 im Bereich je- 
des Balkans 7, 8 in Draufsicht eine Jeweilige Kante 
328, 330 auf, die zumindest im Wesentlichen parallel 
zur benachbarten Seitenwand 312, 314 des jeweili- 
gen Balkens 7, 8 verlauft Zwischen den Balken 7, 8 
und dem vorspringenden Stanzabschnitt 25 liegen je- 
weilige vertiefte Bereiche 322, 324 von Die einander 
zugewandten Seitenflachen 312, 314 der Balken 7, 8 
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bilden eine jeweUige Hinterschneidung und/oder der 
Stanzabschnitt 25 weist eine Hinterschneidung auf. 
Das Hohlkorperelement ist in Draufsicht zumindest m 
etwa l-formig, wobei der mittlere, die Quergfieder 
336, 338 der l-Form verbindende Steg 340 in der Mit- 
te und in Draufsicht zumindest im Wesenttichen 
kreisrund ist und durch einen zylindrischen Bereich 
342 des Steges 340 gebildet ist 

[0109] Aus den Schnittzeichnungen der Fics, 27 A 
und Fig. 27B ist ersichtlich, dass das Blechmatena! 
durch Anwendung einer entsprechend geformten 
Matri2e (nicht gezeigt) in die Nuten 5', 5" und in die 
Hinterschneidungen 344, 346 benachbart zu den 
Balken 7, 8 eingeformt ist und das Element 21, 2V 
somit gegen Anpresskrafte gesichert ist, wobei die 
Balken zugleich fur eine hohe Verdrehsicherung sor- 
gen. 

[0110] Ferner ist ersichtlich, dass die Srjmseite 348 
des Stanzabschnitts 25 in einer Ebene mit der dern 
Hohlkorperelement abgewandten Seite 350 des 
Blechteils liegt, so dass sich eine gute Anschraubsl- 
tuation ergibt. Ferner ist ersichtlich, dass die Blech- 
verformungen im Bereich des Stanzabschnitts 25 alle 
gerundet sind, so dass ein guter Widerstand gegen 
Ermudung zu erwarten ist. 

[0111] Be* alien Ausfuhrungsformen konnen als 
Beispiei fur den Werksloff des Profils und der daraus 
hergestellten Funktionselemente alle Maierialien ge- 
nannt werden, die im Rahmen der Kaltverformung die 
Festigungswerte der Kiasse 8 gernaft ISO-Standard 
oder hoher erreichen, beispielsweise eine 35B2-Le- 
gierung gemaft DIN 1654. Die so gebiideten Befesti- 
gungseiemente eignen sich u,a. fur alle handelsubli- 
chen Stahlwerkstoffe fur ziehfahige Blechteile wie 
auch fur Aluminium oder dessen Legierungen. Auch 
konnen Aluminiurnlegierungen, insbesondere sofche 
mit hoher Festigkeit, fur das Profil bzw. die Funktions- 
elemente benutzt werden, z.B. AIMg5, Auch kommen 
Profile bzw. Funktionselemente aus hoherfesten Ma- 
gnesiumiegierungen wie bspw. AM50 in Frage, 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen von Hohl korperele- 
menten (21, 21'), wie Mutterelemente, zur Anbrin- 
gung an ubiicherweise aus Blech (292) bestehenden 
Bauteilen, insbesondere zur Herstellung von Hohi- 
korperelementen mit etnem zumindest im Wesentln 
chen quadratischen oder rechteckigen AuBenumriss 
durch Ablangung einzelner Elemente von einem in 
Form einer Profilstange (1 ) oder eines Wickels vorlie- 
genden Profil nach vorheriger Stanzung von Lochern 
(23) in das Profit, gegebenenfalis mit anschlieftender 
Ausbtldung eines GewindezyEinders (29) unter An- 
wendung eines Folgeverbundwerkzeugs (10) mil 
mehreren Arbeitsstationen (A, B, C, D)> in denen je- 
weilige Bearbeitungen durchgefuhrt werden, da- 



durch gekennzeichnet, dass in jeder Arbeitsstation 
(A, B, C, D) fur das Profil (1 ) bzw. fur mehrere neben- 
einander angeordnete Profile jeweils zwei Bearbei- 
tungen fur jeden Hub des Folgeverbundwerkzeugs 
gleichzeitig durchgefuhrt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 3 dadurch gekenn- 
zeichnet, dass in der letzten Arbeitsstation (D) nmtlels 
eines Absch lag stem pels (22) von dern bzw. von je- 
dem Profil jeweils zwei Hohlkorperelemente (21, 2V) 
abgetrennt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass Jeweils nur ein Profil (1) im Fol- 
geverbundwerkzeug (10) bearbeitet wird. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass der Ab- 
schiagstempel (22) das ProffJ {1 ) an einer ersten Stei- 
le hinter einem ersten Hohlkorperelement (21) und an 
einer zweiten Stelle hinter einem zweiten Hohlkorper- 
element (21') durchtrennt, wobei das zweite Hohlkor- 
perelement in Richtu ng der Bewegung des Abschlag- 
stempels (22) quer zur Langsrichtung des Profils aus 
der Bewegungsbahn (20) des Profils herausgefuhrt 
wird, 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass das erste 
Hohlkorperelement (21) in der Abschiagstatk>n (D) 
des Folgeverbundwerkzeugs (10) zumindest vorerst 
im Allgemeinen in Richtung der Bewegungsbahn (20) 
des Profils (1) herausgefuhrt wird. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass jede Ar- 
beitsstation (A, B, D, C) mit einer Lange in Laufhch- 
tung (20) des Profils (1) gewahlt wird, die dern Drei- 
fachen oder dern Vierfachen der Langsabmessung 
eines fertigen Hohlkorpereiements (21, 21*) ent- 
spncht. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass in einer 
ersten Arbeitsstation (A) ein Durch setzvorgang, in ei- 
ner zweiten Arbeitsstation (B) ein Lochvorgang, in ei- 
ner dntten Arbeitsstation (C) ein Napfvorgang und in 
einer vierten Arbeitsstation (D) die Vereinzelung von 
jeweils zwei Hohl korperelementen (21, 21*) von dern 
bzw. von jedem Profil (1) mittels des Abschiagstem- 
pels (22) durchgefuhrt wird. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass in einer 
ersten Arbeitsstation (A) ein Freischnittvorgang, in ei- 
ner zweiten Arbeitsstation (B) ein Durchsetzvorgang, 
in einer dritten Arbeitsstation (C) em Lochvorgang 
und in einer vierten Arbeitsstation (D) die Vereinze- 
lung von jeweils zwei H oh [korperelementen von je- 
dem Profil mittels des Abschlagsfernpefs durchge- 
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fuhrt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Vereinze^ungsvorgang in einer 
funften Arbeitsstation anstelle der vierten Arbeitssta- 
tion (D) stafctfindet und dass in der vierten Arbeitssta- 
tion (D) eine Lagekontrolle durchgefuhrt wird. 

1 0. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Napfvorgang mit dem Durchsetz- 
vorgang kombiniert wird und die dritte Arbeitsstation 
eingespart wird. 

1 1 . Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Napfvorgang mit dem Durchsetz- 
vorgang kombiniert wird und die dritte Arbeitsstation 
eingespart wird, 

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass das Profil 
(1) fur jeden Hub des Folgeverbundwerkzeugs urn 
eine Lange vorgeschoben wird, die der doppelten 
Lange eines einzeinen Hohlkorperelements (21, 21') 
entspricht. 

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, class eine ge- 
federte Nocke (27) mit einer zur Bewegungsbahn 
(20) des Profiis schraggesteilten Nockenffache (24) 
von der vorderen Kante des vorderen Endes des Pro- 
fils am Ausgangsende der letzten Arbeitsstation (D) 
entgegen der Kraft einer Federeinrichtung (26) vor- 
gespannt wird und nach Abtrennung des am vorde- 
ren Ende des Profils ausgebildeten Hohlkorperele- 
ments (21) dieses nach unten kippt, urn die Entfer- 
nung aus dem Folgeverbundwerkzeug (10) zu er- 
leichtern, 

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass das Profil 
(1) bzw. jedes Profil seitlich streng gefuhrt ist, bei- 
spieisweise durch feststehende Fuhrungen, sich je- 
doch geringfugig in Richtung quer zur Bewegungs- 
bahn (20) seitiich ausdehnen kann. 

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass sich das 
bzwjedes Profil (1) nach oben frei ausdehnen kann. 

16. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Stem- 
pel (64 r 66) zur Durchfuhrung des Durchsetzvor- 
gangs und die Lochstempel (84, 86) zur Durchfuh- 
rung des Lochvorgangs von entgegengesetzten Sei- 
ten des Profils (1) auf diesem arbeiten- 

17. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Siempef (64, 66) zur Durchfuhrung des Durch- 
setzvorgangs und die Lochstempel (84, 86) zur 



Durchfuhrung des Lochvorgangs von der gleichen 
Seite des Profils (1) auf diesem arbeiteten. 

18. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass bei der 
Durchfuhrung eines Napfvorgangs mittels jeweiliger 
Napfstempel (68, 70, 88, 90) von belden Seiten des 
Profilstreifens genapft wird- 

19. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass bei der 
Durchfuhrung des Durchsetzvorgangs das Profit (1) 
auf der dem Durchsetzstempei (64, 66) abgewandten 
Seite des Profils von einer Matrize (92, 94) mit einer 
zylindrischen Ausnehmung abgeslutztwird, die einen 
Innendruchrnesser aufweist, der gro&er ist als die 
durch den Durchsetz vorgang ausgebildete Erhebung 
(202) im Profil (1), wobei die axiale Tiefe der Vertie- 
fung so bemessen ist, dass die durch den Durchsetz- 
vorgang erzeugte Erhebung (202) an ihrer Stirnseite 
(204) flach ist, jedoch an ihrer Auftenseite eine balli- 
ge Form annimmt. 

20. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche insbesondere nach Anspruch 19, dadurch 
gekennzeichnet, dass beim Lochvorgang ein Loch- 
stempel (84, 86) zur Anwendung geiangt, der zumin- 
dest im Wesentlichen den gleichen Durchmesser wie 
der Durchsetzstempei (64, 66} aufweist 

21 . Verfahren nach Anspruch 19 und 20, dadurch 
gekennzeichnet, dass ein Napfvorgang durchgefuhrt 
wird, wobei der Napfstempel (88, 90), der auf die 
Stirnseite der durch den Durchsetzvorgang erzeug- 
ten Erhebung (202) einwirkt, innerhaib eines Zylin- 
ders £214) gefuhrt ist, derdie radiale Ausdehnung der 
Erhebung (202) begrenzt und zu einer zumindest in 
etwa scharfen Auilenkante (216) der Erhebung (202) 
an deren Stirnseite (204) fuhrt, die in eine Hinter- 
schneidung (218) ubergeht 

22. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Profil 
(1) zur Anwendung geiangt, das im Querschnitt zu- 
mindest im Wesentlichen rechteckig ist, mit auf der 
spater dem Bauteil zugewandten Seite zwei vonein- 
ander einen Abstand aufweisenden, parallel zu den 
Langsseiten des Profils vertaufenden und im Quer- 
schnitt ebenfalls zumindest im Wesentlichen rechte- 
ckigen Balken (7, 8), die durch eine im Vergleich zu 
den Balken breltere, im Querschnitt rechteckige Nut 
(5) voneinander getrennt bzw. gebildet sind f die eine 
Tiefe aufweist, welche der Hohe der jeweiligen Bal- 
ken (7, 8) zumindest im Wesentlichen entspricht 

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass ein Profil zur Anwendung ge- 
iangt bei dem die Bafken jeweils auf der inneren Sei- 
te eine schrag gestellte Flanke aufweisen> welche 
eine Hinterschneidung biidet 



13/46 



DE 10 2004 045 159 A1 2005.09.01 



24. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, insbesondere nach einem der Anspruche 
22 oder 23, dadurch gekennzeichnet, dass in einem 
Durchsetzvorgang ein Durchsetzstempel (64 } 66) 
verwendet wird, mit einem Durchmesser, der zumin- 
dest im Wesentlichen dem Kerndurchmesser eines 
spater im fertigen HoNkorperefement {21, 21') aus- 
zubildenden Gewindes (29) entspricht, und dass bei 
der Durchfiihrung des Durch setzvorgangs das Profi! 
auf einer Matrize (92, 94) abgestutzt wird mit einern 
rohrformigen Vorsprung (230) mit einer gerundeten 
Innenkante (232) an deren Stirnseite und innerhalb 
des ringfonmigen Vorsprungs (230) mit einem Bolzen 
(234) mit einer mittleren Erhebung (236) vorsehen 1st, 
die bemessen ist f urn in der freien Stirnseite der 
durch den Durchsetzvorgang erzeugten Erhebung 
erne konusformige Vertiefung (238) auszubifden, die 
spater ais Etnfuhrkonus fur ein im Hohlkorperelemen- 
te (21, 21 ') ausgebiidetes Gewinde (29) eingefuhrtes 
Bolzenelement dient 

25. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Lochvorgang mit einem 
Lochsternpel (84, 86) durchgefuhrt wird f der zumin- 
dest im Wesentlichen den gleichen Durchmesser wie 
der Durchsetzstempel aufweist. 

26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass ais Durchsetzstempel ein abge- 
setzter Stempe! benutzt wird, mit einem vorderen zy- 
lindrisch ausgefuhrten Teil (250) t der uber eine ko- 
nusformige Ringschulter (252) in einen hinteren Ab- 
schnitt (254) gro£eren Durchmessers ubergeht wo- 
bei die konusformige Ringschulter (254) im fertigen 
Hohlkorperelement (21, 2Y) im Gewindeausiauf be- 
reits eine Ringfase (256) bildeL 

27. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass 
die zwei Balkan (7, 8) durch jeweilige Nuten (5\ 5") 
begrenzt bzw. gebildet sind, die ebenfalls parallel zu 
den Langsseifcen des Profils (1) verlaufen, einen zu- 
mindest im Wesentlichen rechteckigen Querschnitt 
aufweisen sowie eine Tiefe haben, die der Hone der 
jeweiligen Bafken (7, 8) entspricht, wobei die eine 
Seite jeder Nut (5", 5"), die eine Innenflanke des je- 
weiligen Balkens biidet und auch die zweite Seite je- 
der Nut schrag gestellt ssnd, so dass ein schwalben- 
schwanzartiger Nutquerschnitt vorliegt 

28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass in einem ersten Durchsetzvor- 
gang eine konusformige Vertiefung (270) im Bereich 
des Profils (1) zwischen den beiden Nuten (5\ 5 M ) er- 
zeugt wird, wobei gieichzeitig eine konusformige Er- 
hebung (272) auf der der Vertiefung entgegengesetz- 
ten Seite des Profils entsteht, dass innerhalb der ko- 
nusformigen Vertiefung ein zylindertormiger Vor- 
sprung (274) mit einer mittleren Vertiefung (276} er- 
zeugt wird, die uber eine konusformige Ringschulter 



(278) in eine Bodenflache (280) ubergeht, wobei auf 
der Seite der konusformigen Erhebung (272) diese in 
der Mitte eine zylinderformige Vertiefung (282) auf- 
weist, die eine konusformige Ringflache (284) auf- 
weist, die in eine Bodenflache (286) ubergeht. 

29. Verfahren nach Anspruch 28, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass nach dem Durchsetzvorgang ein 
Lochvorgang durchgefuhrt wird und anschliekend die 
Elemente (21, 21") vom Profi! angetrennt werden und 
gegebenenfalls ein Gewinde (29) im gelochten Be- 
reich erzeugt wird, wobei die konusformige Ring- 
schulter (278) auf der Seite der konusformigen Ver- 
tiefung (270) und die konusformige Ringschulter 
(284) auf der Seite der konusformigen Erhebung 
(272) eine Einfuhrhilfe fur eine Schraube bzw. eine 
Ringfase am Gewindeausiauf bilden, 

30. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass 
ein Profil zur Anwendung gelangt, bei dem die Seiten 
der Nuten, die die inneren Flanken der Balken und 
die aukeren Flanken des mittleren Bereichs des Pro- 
fils biSden, senkrecht zur Unterseite bzw. Oberseite 
des Profils stehen. 

31. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass das Profil 
vor der Abtrennung der Hohlkorperelemente vom 
Profil an der bei Anbringung derHohlkorpereiemente 
an einem Bauteil (292) diesem zugewandten Seite 
und/oder an der entgegengesetzten Seite quer ver- 
iaufende Kerben (304) aufweist, die an den Stellen 
vortiegen, an denen die fertigen Hohlkorperelemente 
(21, 21") vom Profil (1) abgetrennt werden, wodurch 
die Kerben sozusagen Schwachsteilen an den vorge- 
sehenen Abtrennsteilen bilden, 

32. Verfahren nach Anspruch 31 , dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Hohlkorperelemente im Fol- 
geverbundwerkzeug nicht voneinander vereinzelt 
werden, sondern das Profil nach Hersteliung der 
Hohlkorperelemente in Abschnitten oder in wieder 
aufgewickelter Form verwendet wird und eine Verein- 
zelung in einzelne Hohlkorperelemente erst dann 
stattfindet, wenn das Profil in einem Setzkopf zur An- 
bringung der Hohlkorperelemente an einem Bauteil 
verwendet wird- 

33. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass in einer 
Arbeitsstation (A) des Folgeverbundwerkzeugs ein 
Freischnittvorgang durchgefuhrt wird, um an den 
Grenzen zwischen den einzelnen noch nicht vonein- 
ander getrennten Hohlkorperelementen Locher (6) 
im Profil (1) zu stanzen, beispielsweise Langlocher 
oder mehrere im Querschnitt kreisformige Locher, die 
quer zur Langsrichtung des Profils (1) bzw. in einer 
Reihe quer zur Langsrichtung des Profils angeordnet 
sind, um die spatere Vereinzelung der Hohlkdrperefe- 
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mente mittels eines Abschiagstempels (22) zu er- 
ieichtern. 

34. Verfahren nach Anspruch 33, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Freischnittvorgarig als erster 
Arbeitsschritt im Foigeverbundwerkzeug durchge- 
fuhrt wird. 

35. Verfahren nach Anspruch 33 and 34, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Hohlkorperelernente im 
Foigeverbundwerkzeug nicht voneinander vereinzelt 
werden, sondern das Protil nach Herstellung der 
Hohlkorperelernente in Abschnitten oder in wieder 
aufgewickelter Form verwendet wird und eine Verein™ 
zeiung in einzeine Hohlkorperelernente erst dann 
stattfindet, wenn das Profil in einem Setzkopf zur An- 
bringung der Hohlkorperelernente an einem Bauteil 
verwendet wird. 

36. Verfahren nach einem der Anspruche x bis y, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Langlocher (6) 
bzw, die Reihe von zylindrischen Lochern sich njcht 
in Bereiche des Profiis (1) hineinerstrecken, in denen 
die Balken (7, 8) vorgesehen sind. 

37. Hohlkorpereiement (21, 21") hergesteift nach 
einem der vorher oder nachher genannten Verfahren. 

38. Hohlkorpereiement (21, 21 ') zur Anbringung 
an ein insbesondere aus Blech bestehendes Bauteil 
(292), wobei das Hohlkorpereiement auf zwei entge- 
gengesetzten Seiten parallel zueinander erstrecken- 
de Balken (7, 8), die rnitdem Bauteil eine Verdrehsi- 
cherung bilden und eine senkreeht zur Bauteiiseite 
verlaufende, mittig angeordnete Lochung (23) auf- 
weist, die gegebenenfails einen Gewindezylinder 
(29) aufweisen kann, dadurch gekennzeichnet, dass 
auf der dem Bauteil zugewandten Seite des Hohlkor- 
pereiementes und konzentrisch zur Lochung ein ring- 
formiger Vorsprung (25) vorliegt, der als Stanzab- 
schnitt ohne Hinterschneidung ausgebildet ist, dass 
zwischen den Balken (7, 8) und dem ringformigen 
Stanzabschnttt etn vertiefter Bereich vorliegt, wobei 
Balken nur auf zwei entgegengesetzten Seiten der 
Hohikorperelements vorhanden sind und Anlagefia- 
chen fur das Bauteil bilden, die so gro£ sind, dass die 
Flachenpressung unter der Flieftgrenze des Bauteils 
liegt und dass auch die Balken (7, 8} keine Hinter- 
schneidung mit dem vertieften Bereich bilden. 

39. Hohlkorpereiement nach Anspruch 38, da- 
durch gekennzeichnet, dass auf der Bauteiiseite des 
Hohlkorperelementes die Stirnsette des ringformigen 
Vorsprungs (25) weiter vorsteht als die Balken (7, 8). 

40. Hohlkorpereiement nach Anspruch 38 oder 
39, dadurch gekennzeichnet, dass der vertiefte Be- 
reich (5) zwischen den Balken (7 t 8) im AuBenumriss 
zumindest im wesentlichen rechteckig ist und dass 
der Ringvorsprung (25) in der Mitte derVertiefung an- 



geordnet ist und an alien Seiten einen Abstand von 
der Begrenzung derVertiefung aufweist 

41. Hohlkorpereiement nach einem der Anspru- 
che 38, dadurch gekennzeichnet, dass die zwei auf 
entgegengesetzten Seiten des Hohlkorperelementes 
parallel zueinander erstreckende Balken (7, 8) durch 
zwei ebenfalls parallel zueinander verlaufende Nuten 
(5*, 5") begrenzt bzw. gebildet sind, die zumindest im 
wesentlichen einen rechteckigen Querschnitt aufwei- 
sen und dass die Vertiefung (270) eine konusformige 
Vertiefung ist, die in der Bauteiiseite des Hohlkorper- 
elementes im Bereich zwischen den zwei Nuten aus- 
gebildet ist, wobei die konusformige Vertiefung (270) 
in Richtung auf die Bauteiiseite zugehend divergiert. 

42. Hohlkorpereiement nach Anspruch 41, da- 
durch gekennzeichnet, dass auf der der Bauteiiseite 
abgewandten Seite des Hohlkorperelementes eine 
konusformige Ringschulter (272) vorliegt mit in etwa 
kompiementarer Form zu der konusformigen Ring- 
vertiefung (270) in der Bauteiiseite des Elements. 

43. Hohlkorpereiement zur Anbringung an ein 
insbesondere aus Blech bestehendes Bauteil (292), 
wobei das Hohlkorpereiement (21, 21*) auf zwei ent- 
gegengesetzten Seiten parallel zueinander erstre- 
ckende Balken (7, 8), die mit dem Bauteil eine Ver- 
drehsicherung bilden und eine senkreeht zur Bauteii- 
seite verlaufende, mittig angeordnete Lochung (23) 
aufweist, die gegebenenfails einen Gewindezylinder 
(29 t ) autweisen kann, dadurch gekennzeichnet, dass 
auf der dem Bauteil zugewandten Seite des Hohlkor- 
perelementes (21, 21') und konzentrisch zur Lochung 
ein ringformiger Vorsprung (25) vorliegt, der aus einer 
Vertiefung herausragt und als Stanzabschnitt mit 
oder ohne Hinterschneidung ausgebildet ist, dass auf 
der Bauteiiseite des Hohlkorperelementes die Stirn- 
seite des ringformigen Vorsprungs (25) weiter vor- 
steht ais die Balken (7, 8), dass die zwei auf entge- 
gengesetzten Seiten des Hohlkorperelementes par- 
allel zueinander erstreckende Balken (7, 8) durch 
zwei ebenfalls parallel zueinander verlaufende Nuten 
(5", 5") begrenzt bzw. gebildet sind, die entweder ei- 
nen rechteckigen Querschnitt ohne Hinterschnei- 
dung aufweisen oder eine schwalbenschwanzartige 
Querschnittsform aufweisen, dass die Vertiefung 
eine konusformige Vertiefung (270) 1st, die in der 
Bauteiiseite des Hohlkorperelementes im Bereich 
zwischen den zwei Nuten ausgebildet ist, wobei die 
konusformige Vertiefung (272) in Richtung auf die 
Bauteiiseite zugehend divergiert. 

44. Hohlkorpereiement nach Anspruch 43, da- 
durch gekennzeichnet, dass auf der der Bauteiiseite 
abgewandten Seite des Hohlkorperelementes eine 
konusformige Ringschulter (272) vorliegt mit in etwa 
kompiementarer Form zu der konusformigen Ring- 
vertiefung (270) in der Bauteiiseite des Elements. 
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45. Foigeverbundwerkzeug (10), das ausgelegt 
ist 3 urn eines der Verfahren nach den Anspruchen 
1-36 durchzufuhren. 

46. Verfahren nach einem der Anspruche 33-36, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Freischnitt mit ei- 
nem Freiscbnittsternpel {126, 128) mit einem die 
Form einer Sanduhr oder eines Pollers aufweisenden 
Querschnitt (300 + 302} vorgenommen wird. 

47. Verfahren nach Anspruch 46, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass ein Profil zur Anwendung ge- 
langt, das im Querschnitt zumindest im Wesentlichen 
rechteckig 1st, mit auf der spater dem Bauteil zuge- 
wandten Bauteilseite zwei voneinander einen Ab- 
stand aufweisenden, parallel zu den Langsseiten des 
ProfiJs verlaufenden und im Querschnitt ebenfalls zu- 
mindest im Wesentiichen rechteckigen Baiken (7 f 8), 
die dutch erne im Vergieich zu den Baiken breitere, 
im Querschnitt recheckige Nut (5) voneinander ge- 
trennt bzw. gebildet sind, die eine Hefe aufweist wel~ 
che der Hohe der jeweiiigen Baiken (7, 8) zumindest 
im Wesentlichen entspricht, wobei die Baiken (7, S) 
jeweils auf der inneren Seite eine schrag gestellte 
Flanke aufweisen, welche eine Hlnterschnektung bit- 
det 

48. Verfahren nach Anspruch 46, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass ein Profil (1 ) verwendet wird, das 
im Querschnitt zumindest im Wesentlichen rechte- 
ckig ist, mit auf der spater dem Bauteil zugewandten 
Bauteilseite (306) zwei voneinander einen Abstand 
aufweisenden parallel zu den Langsseiten des Profils 
verlaufenden und im Querschnitt ebenfalls zumindest 
im Wesentlichen rechteckigen Baiken (7, 8), die auf 
der inneren Seite durch jewetlige, ebenfalls in Langs- 
richtung des Profils verlaufenden Nuten (5 1 , 5") be- 
grenzt sind, wobei die jeweils inneren Seiten (308, 
310) der Nuten holier sind als die jeweils au&eren 
Seiten (312, 314), die den jeweiiigen Baiken begrenz- 
en, wodurch im mittleren Bereich der Langsseite des 
ProfiJs ein im Querschnitt rechteckiger Vorsprung 
(316) voriiegt, dessen dem Bauteil zugewandte Seite 
wetter vorspringt ais die dem Bauteil zugewandte 
Seite der Baiken (7, 8) und dass die jewerls aufteren 
Seiten (312, 314) der Nuten und/oder die jeweils in- 
neren Seiten (308, 31 0) der Nuten (5\ 5") zur Biidung 
von Hinterschneidungen geneigt sind. 

49. Verfahren nach Anspruch 48, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass zur Ausbildung von Nuten mitje 
mindestens einer Hinterschneidung die jeweils aufce- 
ren Seiten (312, 314) der Nuten (5*, 5") oder die je- 
weils inneren Seiten (308, 310) der Nuten {S\ 5") 
ausgehend von dem vorzugsweise parallel zur ge- 
nannten Bauteilseite verlaufenden Boden (322, 324) 
der Nuten (5\ 5") aufeinander zu bzw. voneinander 
weg geneigt sind- 

50. Verfahren nach Anspruch 47, 48 oder 49, da- 



durch gekennzeichnet, dass das Verfahren durchge- 
fuhrt wird, urn in der Mitte des Hohlkorperelements 
auf der einen Bauteilseite (306) des rechteckigen 
Querschnitts einen Vorsprung (25) zu bilden, dessen 
ais Stanzabschnitt ausgebildetes Stirnende uber die 
Hohe der dem Bauteil zugewandten Seiten der Bai- 
ken hinausragt und in Draufsicht im Bereich der Bal- 
kan parallel zu dieser verlaufende Kanten (328, 330) 
aufweist, die uber zwei teilkreisfdrmige Kanten (332, 
334), die der Seitenform des Freischnittstempels ent- 
sprechen, miteinander verbunden sind, und konzent- 
risen zur mittleren tochung (23) des Elements vehau- 
fen. 

51. Hohikorperelement zur Anbringung an ein 
insbesondere aus Blech bestehenden Bauteil (292), 
wobei das Hohikorperelement auf zwei entgegenge- 
setzten Seiten parallel zueinander erstreckende Bai- 
ken (7, 8), die mit dem Bauteil (292) eine Verdrehsi- 
cherung bilden, und eine senkrecht zur Bauteilseite 
verlaufende, mittig angeordnete Lochung (23) auf- 
weist, die gegebenenfails einen Gewindezylinder 
(29) aufweisen kann, dadurch gekennzeichnet, dass 
auf der dem Bauteil zugewandten Bauteilseite (306) 
des Hohlkorperelements (21 , 21') und konzentrisch 
zur Lochung (23) em ringformiger Vorsprung (25) vor- 
liegt, der als Stanzabschnitt mit oder ohne Hinter- 
schneidung ausgebildet ist, dass der vorspringende 
Stanzabschnitt (25) im Bereich jedes Balkens (7, 8) in 
Draufsicht eine jeweilige Kante (328, 330) aufweist, 
die zumindest im Wesentlichen parallel zur benach- 
barten Seitenwand (312, 314) des jeweiiigen Balkens 
(7, 8) verlauft dass zwischen den Baiken (7, 8) und 
dem ringformigen Stanzabschnitt (25) jeweilige ver- 
tiefte Bereiche (322, 324) voriiegen, dass die einan- 
der zugewandten Seitenflachen (312 ; 314) der Bai- 
ken eine jeweilige Hinterschneidung (344, 346) bit- 
den und/oder der Stanzabschnitt eine Hinterschnei- 
dung aufweist, und dass das Hohikorperelement (21 , 
21") in Draufsicht zumindest in etwa l-forrnig ist, wo- 
bei der mittlere, die Quergtieder (336, 338) der i-Form 
verbindende Steg (340) in der Mitte und in Draufsicht 
zumindest im Wesentlichen kreisrund ist und durch 
einen zylindrischen Bereich (342) des Steges (340) 
gebildet ist. 

Es folgen 30 Blatt Zeichnungen 
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FIG. 11A 
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